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Современная прокатка алюминия и его сплавов невозможна без 
применения смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ). При этом в тех-
нической литературе в качестве основной причины применения СОЖ 
объявляются снижение коэффициента трения [1], снижение усилий и в 
целом энергосиловых параметров прокатки [2]. Однако в отличие от про-
катки черных металлов прокатка цветных металлов сопровождается на-
липанием на валки, что объясняется проявлением повышенной адгезии 
[3,4]. Снизить влияние адгезии возможно при создании более толстых 
слоев смазки, например, за счет повышения вязкости, что может приво-
дить к приближению режима трения к жидкостному. 
Целью исследования является изучение влияния вязкости СОЖ на 
параметры процесса холодной прокатки на шестивалковом стане холод-
ной прокатки алюминиевых сплавов компании “Danieli”.  
В таблице 1 приведены основные параметры прокатки полос из 
сплава АМг5 в двух вариантах применения СОЖ: с меньшей и большей 
вязкостью. 
Таблица 1 - Влияние вязкости СОЖ на параметры прокатки 
Параметр Рулон 1 Рулон 2 
Вязкость СОЖ, сСТ 2,85 3,14 
Толщина начальная, мм 5,15 5,27 
Толщина конечная, мм 4,51 4,61 
Относительное обжатие, % 12,4 12,84 
Абсолютное обжатие, мм 0,64 0,65 
Усилие прокатки, кН 8077 7563 
Ширина полосы, мм 1648 1584 
Длина очага деформации, мм 12,63 12,84 
Скорость прокатки, м/мин 220 245 
Удельное давление металла на валки, МПа 388 372 
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Результаты измерений усилия показывают, что при прокатке рулона 
2 с применением СОЖ большей вязкости усилие снизилось на 7%, что 
можно было бы отнести к меньшей ширине полосы. Однако ширина руло-
на 2 уменьшена не на 7 %, а только на 4 %. Показатель удельного давления 
нивелирует влияние ширины проката и по нему становится видно, что 
применение СОЖ большей вязкости снижает напряжения на валках на 4%. 
Известно, что применение смазок большей вязкости приводит к 
созданию более толстых слоев смазки, более надежно экранирующих 
инструмент. В сочетании с высокими скоростями прокатки это приводит 
к появлению режима гидродинамической подачи смазки, что снижает 
энергосиловые параметры деформации. Дополнительно можно ожидать 
уменьшения вредных последствий явления налипания алюминиевого 
сплава на валки.  
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Автомобилестроение является одной из ключевых отраслей любой 
промышленно развитой страны, так как ее предприятия получают высо-
кие доходы и создают значительную добавленную стоимость.  
